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© Bei einer Vorrichtung zum Bearbeiten von Form- 
lingen aus Kunststoff mit einem im wesentlichen 
zylindrischen Qrundrahmen und einer zentralen, 
dazu koaxialen Kurventrommei, die urn ihre 
LSngsachse drehar gelagert und au/tenseitig mit Ar- 
beitskurven versehen ist, und mehreren entlang dem 
Umfang des Rahmens nebeneinander angeordneten 
Behandlungsstationen mit Werkzeugen zur Bearbei- 
tung der Kunststoff-Formlinge sind die Werkzeuge 
von vertikal bewegbaren Schlitten getragen, von 
denen jeder durch einen in einer Kurve der Kurven- 
trommei gefGhrte Kurvenrolle auf-und abbewegt 
wird. Die Kurvenroile wird von einem Antriebs- 
schlitten getragen. Werkzeugschlitten und Antriebs- 



schlitten sind jeweils fGr sich am Gehause gefUhrt 
und uber nicht-starre Verbindungsmittel miteinander 
verbunden. Die vertikal verlaufenden Fuhrungsmittel 
fur beide Schlitten sind in der Projektion auf eine 
Ebene senkrecht zur Bewegungsrichtung des Schlit- 
tens zwischen Kurvenrolle und dem Punkt angeord- 
net, an welchem die aus der Behandlung des Form- 
lings resultierende Reaktionskraft am Arbeitsschlitten 
angreift. 
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Vorrichtung zum Behandeln von Formllngen aus Kunststoff 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be- 
handeln von Formlingen aus Kunststoff mit einem 
im wesentlichen zylindrischen Grundrahmen, des- 
sen Langsachse vertikal verlauft, und einer zentra- 
len, dazu koaxialen Kurventrommel, die um die 
Langsachse drehbar geiagert und au/tenseitig mit 
umlaufenden Arbeitskurven versehen ist, und rneh- 
reren entlang dem Umfang des Rahmens nebenei- 
nander angeordneten Behandlungsstationen mit 
Werkzeugen, die zum Bearbeiten der Kunststoff- 
Formlinge dienen, wobei die Werkzeuge von .verti- 
kal bewegbaren Werkzeugschlitten getragen wer- 
den, von denen jeder durch eine in einer Kurve der 
Kurventrommel gefuhrte Kurvenrolie auf-und abbe- 
wegt wird. 

Wenn vorstehend der Grundrahmen als im 
wesentlichen zylindrisch bezeichnet wird, soil dies 
bedeuten, da/3 der Grundrahmen umlaufend ausge- 
bildet ist. Er kann auch im Querschnitt als Vieleck 
Oder als Hohlzylinder mit Abflachungen an der Ma- 
ntelflSche ausgebildet sein. 

Bei der Bearbeitung der Kunststoff- Formlinge 
wird es sich Uberwiegend um Formgebungs- 
vorgange handeln, in deren Verlauf die Gestalt des 
Formlings eine Anderung erfMhrt. Zur DurchfUhrung 
dieser Formanderungen konnen erhebliche Krafte 
erforderlich sein, die von den Kurven der Kurven- 
trommel auf die Werkzeuge zu ubertragen sind. Da 
die Behandlungsstationen mit den Werkzeugen 
auflenseitig am Grundrahmen angebracht sind, 
werden sie normalerweise von diesem nach au/ten 
vorstehen, so da/3 zwischen der innerhalb des 
Grundrahmens angeordneten Kurventrommel und 
der vertikalen Ebene oder Achse, in welcher die 
die Formgebung bewirkenden Werkzeuge bewegt 
werden, ein im allgemeinen radialer Abstand vor- 
handen ist, Qber den die erfordeiiichen Krafte 
Ubertragen werden mussen mit der Folge, da£ die 
bei der Formgebung auftretenden Krafte das Ent- 
stehen von Momenten bewirken, deren Gro/3e mit 
zunehmendem Abstand zwischen Kurventrommel 
und Angriffspunkt der Kraft am Werkzeugschlitten 
ebenfalls zunimmt. Dabei ist zu berucksichtigen, 
dafl ein gewisser Mindestabstand zwischen Kurven- 
trommel bzw. daran gefuhrter Kurvenrolie und dem 
zugeordneten Werkzeug niciit unterschritten wer- 
den kann, da FQhrungen fCr die die Werkzeuge 
tragenden Halterungen vorhanden sein mussen 
und auch zur Erzielung einer gewissen 
Obersichtiichkeit und Zugangiichkeit der Werk- 
zeuge und anderer zugeh5riger Teile diese ge- 
gendber dem GehSuse etwas nach au/3en versetzt 
sind. 

Der Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der einleitend beschriebenen Art so 
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auszugestalten, da/3 die aufgrund des im allgemei- 
nen radialen Abstandes zwischen Kurvenrolie und 
Werkzeug bzw. dessen Halterung auftretenden 
Momente so klein wie moglich gehalten werden. Es 

s kommt somit darauf an, eine Anordnung zu finden, 
bei welcher die Momente in moglichst einfacher 
und gunstiger Weise von den dafur vorgesehenen 
Bauteilen aufgenommen werden. Auflerdem wird 
angestrebt, dafl die auftretenden wirksamen Hebe- 

w larme moglichst kurz sind. Die Wirksamkeit der 
KraftUbertragung von der Kurvenrolie auf das zu- 
gehdrige Werkzeug soil dadurch nicht oder nur in 
einem vernachlassigbaren Umfang beeintrachtigt 
werden. Auflerdem ist die Ausgestaltung so zu 

15 wahlen, dafl Betriebssicherheit. Zugangiichkeit und 
Obersichtiichkeit sowohi der Gesamtvorrichtung als 
auch der einzelnen Behandlungsstationen gewahrt 
bleiben. 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin- 

20 dung vor, dafl die Kurvenrolie von einem Antriebs- 
schlitten getragen wird und Werkzeugschlitten und 
Antriebsschlitten jeweils fQr sich am Grundrahmen 
gefGhrt und Qber nicht-starre Verbindungselemente 
miteinander verbunden sind und die vertikal veriau- 

25 fenden Ftfhrungsmittel fUr beide Schlitten in der 
Projektion auf eine Ebene senkrecht zur Bewe- 
gungssrichtung der Schlitten bzw. der Langsachse 
des Grundrahmens zwischen Kurvenrolie und dem 
Punkt angeordnet sind, an welchem die aus der 

30 Bearbeitung der Formlinge resultierende Reaktions- 
kraft am Werkzeugschlitten angreift. 

Durch die Verwendung zweier kraftmaflig mitei- 
nander verbundener Schlitten fur die Obertragung 
der Kraft von der Kurvenrolie auf das vom 

35 Werkzeugschlitten getragene Werkzeug und die 
sich dadurch ergebende Moglichkeit, beide Schlit- 
ten unabhMngig voneinander an FUhrungsmitteln zu 
fUhren, die zwischen Kurve und Angriffspunkt der 
Reaktionskraft verlaufen, wird der Abstand zwi- 

40 schen Kurvenrolie und Angriffspunkt der Reaktions- 
kraft derart aufgeteilt. dafl sich gunstigere Hebe- 
larrnverhaltnisse ergeben. Die durch die am 
Antriebschlitten angreifenden Krafte erzeugten 
Kippmomente werden von dem fur den Antrieb- 

45 schlitten vorgesehenen Fuhrungssystem aufgenom- 
men. Die durch die am Werkzeugschlitten angrei- 
fenden Krafte erzeugten Kippmomente werden von 
dem fUr den Werkzeugschlitten vorgesehenen 
Fuhrungssystem aufgenommen, so da/3 die 

so Summe aller Kippmomente auf zwei 
Fuhrungssysteme verteilt wird. 

Zur Erzielung einer Obersichtlichen und 
moglichst einfachen Anordnung kann es 
zweckmaflig sein, Antriebschlitten und Werkzeug- 
schlitten an gemeinsamen FUhrungsmitteln zu 

2 
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fuhren. Dabei besteht die Moglichkeit. die 
Fuhrungsmittel fOr Antriebschlitten und Werkzeug- 
schlitten in derselben Ebene anzuordnen. Letzteres 
wird insbesondere dann der Fall sein t wenn 
Antriebschlitten und Werkzeugschlitten an gemein- 
samen Fuhrungselementen gefUhrt sind. 

Als besonders zweckmaflig hat sich eine Aus- 
gestaltung herausgestellt. bei welcher zwei zuei- 
nander paralleie, einen Abstand voneinander auf- 
weisende Fuhrungsleisten vorgesehen sind, deren 
einander zugekehrten Seiten die FOhrungsflachen 
fUr den Antriebsschlitten und deren einander abge- 
kehrten Seiten die Fuhrungsflachen fur den 
Werkzeugschlitten tragen. Es ist auch eine umge- 
kehrte Anordnung denkbar, die jedoch weniger 
gCinstig ist, da der Antriebsschlitten die Kurvenrolle 
tragt und somit innen. d. h. nMher an der Kurven- 
trommel als der Werkzeugschlitten angeordnet sein 
sollte. Dabei ist im Grundrahmen eine Durchbre- 
chung fQr den Durchgang eines Verbindungsglie- 
des zwischen Kurvenrolle und Antriebsschlitten vor- 
zusehen. Eine Anordnung, bei welcher die einander 
zugekehrten Seiten der FOhrungsleisten die 
. . • FOhrungsflMchen fOr den Antriebsschlitten tragen, 

erlaubt die Anbringung der vorerwahnten Durchbre- 
chung zwischen den beiden Fuhrungsleisten jeder 
Behandlungsstation. 

Die vorbeschriebene Ausgestaitung, bei wel- 
cher Antriebschlitten und Werkzeugschlitten zwar 
kraftmafiig zu einer Einheit zusammengefaflt, also 
miteinander verbunden sind, jedoch jeweils fUr sich 
gefOhrt sind, gibt gemafi einem weiteren Vorschlag 
der Erfindung die Moglichkeit, Antriebschlitten und 
Werkzeugschlitten uber ein die Kraft ubertragendes 
Verbindungselement miteinander zu verbinden. 
Dessen den vertikalen Abstand zwischen beiden 
Schlitten bestimmende Lange kann einstellbar sein. 
Dadurch ist es mogiich, die Lage des Werkzeug- 
schlittens den jeweiligen Erfordernissen, also bei- 
spielsweise der Lage der Station, in welcher die 
Bearbeitung des Formlings erfolgt, anzupas sen. 
ohne dafl dadurch zugleich auch die Lage des 
Antriebschlittens festgelegt ware. Vielmehr kann 
letzterer in Abhangigkeit von den raumlichen 
Verhaltnissen und unabhangig von der Position des 
Werkzeugschlittens dort angeordnet werden, wo 
die fur die Betatigung der aus Antriebschlitten und 
Werkzeugschlitten bestehenden Arbeitseinheit er- 
8 forderliche Kurve an -der ' Kurventrommel ange- 

bracht ist. Dieser Moglichkeit kommt deshalb eine 
grofle Bedeutung zu, weil in vielen Fallen in einer 
Behandlungsstation mehrere Werkzeuge, die un- 
abhangig voneinander betatigt werden. vorgesehen 
sein mtissen, wobei diese Werkzeuge, die bei- 
spielsweise koaxial zueinander angeordnet sind, 
zumindest in bestimmten relativen Positionen zuei- 
nander nur einen sehr gertngen Abstand voneinan- 
der aufweisen, der z. B. kleiner sein kann als die 



vertikale Erstreckung einer Kurve. Somit wird es in 
vielen Fallen nicht mc5glich sein, die Kurven fur die 
Betatigung mehrerer in jeweils einer Arbeitsstation 
befindlicher Werkzeuge in so geringen Abstanden, 

5 ggf. sogar abstandslos, voneinander anzuordnen 
wie dies bei den entsprechenden Werkzeuge der 
Fall ist. Die Erfindung macht es mogiich, die Kur- 
ven fUr die Betatigung der in einer Behandlungs- 
station befindlichen Behandlungsmittel unabhangig 

io von der Position der jeweiligen Werkzeuge an- 
zuordnen, wobei der Abstand zwischen den den 
Kurvenrollen jeweils zugeordneten Antriebsschlitten 
und dem zugehorigen Werkzeugschlitten uber die 
bezuglich ihrer Lange einstelibaren Verbindungse- 

rs lemente hergestellt wird. 

Gemafl einem weiteren Vorschlag der Erfin- 
dung kann das Verbindungselement als 
Qberlastkuppiung ausgebildet oder mit einer 
Uberlastkupplung versehen sein, die, falls es auf- 

20 grund irgendwelcher betrieblichen Umstande zu 
einer unzulSssig groflen Kraftbeanspruchung 
kommt, anspricht und die kraftubertragende Verbin- 
dung zwischen beiden Schlitten einer Arbeitseinheit 
lost. 

25 Vorteilhaft ist das Verbindungselement als 

Stange ausgebildet, die normalerweise vertikal ver- 
laufen wird. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung dargestellt. Es zeigen: 
so Rg. 1 im Schema die Seitenansicht einer 

Vorrichtung zum Bearbeiten von Kunststoff-Form- 
lingen 

Rg. 2 einen Schnitt nach der Linie ll-II der 

Fig. 1, 

05 Rg 3 die perspektivische Ansicht einer in- 

nerhalb des stationaren Grundrahmens angeordne- 
ten Kurventrommel, 

Rg. 4 die perspektivische Ansicht des Grun- 
drahmens ohne zusatzliche Teile, 

40 Rg 5 eine Ansicht in Richtung der Pfeile V-V 

der. Rg. 9, 

Fig. 6 die Einzelheit einer zweiten 
Ausfuhrungsform, 

Rg. 7 im Schema eine wertere 
45 Ausfuhrungsform im Langsschnitt durch Grundrah- 
men und Kurventrommel, 

Fig. 8 eine der Fig. 7 entsprechende Darstel- 
lung, in welcher die beiden zusammenwirkenden 
Schlitten eine andere relative Lage zueinander ein- 
50 nehmen. 

Rg. 9 im Schema einen Langsschnitt durch 
Grundrahmen und Kurventrommel mit mehreren 
Gbereinander angeordneten, jeweils aus Antriebs- 
schlitten und Werkzeugschlitten bestehenden Ein- 
55 heiten. 

Der grundsatzliche Aufbau der Gesamtvorrich- 
tung geht aus den Rg. 1 - 5 hervor. Sie ist mit 
einem im Querschnitt etwa kreisformigerv Grun- 
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drahmen 10 versehen, innerhalb dessen koaxial 
eine zentrale Kurventrommel 12 rotierbar angeord- 
net ist, die auflenseitig mit mehreren in vertikalen 
. Abstanden voneinander angeordneten umlaufenden 
Arbeitskurven 14 versehen ist. Der Grundrahmen 
10 tragt auflen seitig in Umfangsrichtung in 
regelmafligen Abstanden nebeneinander angeord- 
nete Behandlungsstationen 15. Jeder dieser am 
Grundrahmen 10 angeordneten Behandlungsstation 
nen 15 sind mehrere vertikal verlaufende Schlit2e 
16 im Grundrahmen 10 fUr den Durchgang wenig- 
stens einer Achse 1 7 fOr eine Kurvenrolle 1 8 zuge- 
ordnet 

Die in der Vorrichtung zu bearbeitenden Form- 
linge werden aus einer geeigneten Einrichtung, die 
beispielsweise einen Vorrat an Formlingen enthalt, 
dem oberen Bereich 11 der Vorrichtung zugefUhrt 
und von dort uber eine geeignete 
• FSrdereinrichtung den Behandlungsstationen 15 
zugefuhrt. Diese Behandlungsstationen sind parallel 
zueinander geschaltet. O. h. f dafl jeder Formling 
nur eine Station 15 durchlauft. Im unteren Bereich 
19 der Vorrichtung werden die bearbeiteten Form- 
... »*linge gesammeft und. von dort abtransportiert Ein- 
zelheiten der Transporteinrichtungen sind nicht dar- 
gestellt, da sie nicht Teil der Erfindung sind. 

In jeder Behandlungsstation 15 sind 
au/tenseitig am Grundrahmen 10 zwei parallel zu 
den Schlitzen 16, also vertikal verlaufendelineare 
FQhrungen vorgesehen, die in dem in der Zeich- 
nung dargesteilten AusfQhrungsbeispiel als 
FUhrungsleisten 20 ausgebildet sind. Die Schlitze 
16 sind in der Mitte zwischen beiden 
FUhrungsleisten 20 einer Behandlungsstation 15 
angeordnet. Die FUhrungsleisten 20 sind an ihren 
beiden einander zugekehrten und an ihren einander 
abgekehrten Seiten mit prismen-bzw. V-formigen, 
nutartigen FUhrungsflachen 21 , 23 versehen. 

Jeder der am Grundrahmen angeordneten Be- 
handlungsstationen 15 sind mehrere Antrieb- 
schlitten 22 zugeordnet. von denen jeder mit einer 
Kurvenrolle 18 und einem Fuhrungsblock 24 verse- 
hen ist Letzterer weist an seinen beiden den 
FUhrungsleisten 20 jeweils zugekehrten Seiten ent- 
sprechend der Ausgestaltung der FUhrungsflachen 
21 vorspringende prismenbzw. V-formige 
FUhrungsflachen 25 auf, die mit jeweils einer der 
beiden Leisten 20 in Eingriff sind, so da/3 der 
Antriebschlitten 22 von beiden Leisten 20 bei der 
durch ihm zugeordnete Kurven 14 uber die zu- 
gehorige Kurvenrolle 18 auf ihn ubertragende Auf- 
bzw. Abbewegung gefuhrt ist. Beide 
FUhrungsleisten 20 sind an ihren FUhrungsflachen 
21 und 23 mit Lagerrollen 26 versehen. 

Jedem Antriebschlitten 22 ist ein Werkzeug- 
schlitten 28 zugeordnet, der die fGr die jeweils an 
den Kunststofformlingen durchzufUhrenden Arbei- 
ten erforderlichen Werkzeuge tragt. Diese sind in 



der Zeichnung aus GrUnden der 
Obersichtlichkeitnur andeutungsweise dargestellt. 
zumal ihre konkrete Ausgestaltung von der jeweils 
durchzufUhrenden Art der Behandlung der Form- 
5 linge abhangt. 

Insbesondere Fig. 5 l£/3t erkennen, dai3 der 
Werkzeugschlitten 28 an seiner dem Gehause 10 
zugekehrten Seite mit zwei FortsMtzen 32 versehen 
ist, die die beiden FUhrungsleisten 20 aufienseitig 

io umgreifen. Jeder Fortsatz ist an seiner der benach- 
barten Fuhrungsleiste 20 zugekehrten Seite mit 
einem FOhrungselement 34 versehen, dessen 
Querschnittsform und -abmessungen der Quer- 
schnittsform und den Querschnittsabmessungen 

is der aufienseitigen FUhrungsflachen 23 an beiden 
FUhrungsleisten 20 angepaflt sind. so dafl die 
FOhrungselemente 34 in die auflenseitigen 
Fuhrungen beider Leisten 20 eingreifen. Auch hier 
sind Lagerrollen 26 an den FUhrungsflachen 28 

20 vorgesehen. Somit werden Antriebschlitten 22 und 
Werkzeugschlitten 28 an denselben 
FUhrungsleisten 20, jedoch an unterschiedlichen 
FOhrungsfiachen unabhangig voneinander gefUhrt. 
Da die Kurvenrolle 18 des jeweiligen Antrieb- 

25 schlittens 22 mit der innerhalb des Grundrahmens 
10 angeordneten Kurventrommel 12 zusammen- 
wirkt, ist die gewahlte Anordnung, bei welcher sich 
der Antriebschlitten 22 zwischen beiden 
FUhrungsleisten 20 befindet, wShrend der 

30 Werkzeugschlitten 28 vor den FUhrungsleisten 20 
mit seinen Fortsatzen 32 diese umgreifend an- 
geordnet ist, besonders zweckmaflig, da der fur 
den Durchgang der Achse 17 erforderliche Schlitz 
16 zwischen den beiden jeweils in einer Behand- 

35 lungsstation 15 angeordneten FUhrungsleisten 20 
angebracht sein kann. Auflerdem hat die vorbe- 
schriebene Anordnung den Vorteil, dafl aufgrund 
des grc5/3eren Abstands der beiden 
FUhrungsflachen fUr den Werkzeugschlitten 28 

40 voneinander die unerwunschten Auswirkungen des 
zwangslaufig vorhandenen Spiels der FUhrung ab- 
nehmen. Dies ist bei koaxiaier Anordnung mehrerer 
Werkzeuge, wie sie beispielsweise in Fig. 9 darge- 
stellt ist, besonders wUnschenswert 

45 Antriebschlitten 22 und Werkzeugschlitten 28 

sind Uber ein Verbindungselement zu einer Arbeit- 
seinheit verbunden, wobei die Verbindung jedoch 
nicht starr ist. Dieses Verbindungselement kann als 
Stange 30 ausgebildet sein, urn so den ggf. vor- 

so handenen vertikalen Abstand zwischen Werkzeug- 
schlitten und zugehoriger Kurve zu Uberbrucken. 
Die Position des Werkzeugschlittens wird durch die 
Position der Behandlungsstation und die Position 
des vom Werkzeugschlitten getragenen Werkzeugs 

55 in der Behandlungsstation bestimmt. Die Position 
der zugehorigen Kurve auf der Kurventrommel 12 
wird im allgemeinen abhangen davon. wieviel Kur- 
ven an der Kurventrommel angebracht werden 
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mUssen. Dies hangt wiederum ab von der Anzahl 
der durch die Kurventrommel in einer Behand- 
lungsstation 15 zu betatigenden Werkzeugeoder 
Werkzeugteile und ggf. auch anderer Behandlungs- 
mittel. Somit wird die Lange der Stange 30 vom 
jeweils 2u uberbruckenden Abstand zwischen Posi- 
tion der Behandlungsstation 15 und Position der 
zugehorigen Kurve 14 abhangen. 

Durch die vorbeschriebene Ausgestaltung, also 
die Verwendung zweier unabhangig voneinander 
gefuhrter Schlitten fur die Ubertragung der Kraft 
von der Kurvenrolle 18 auf das vom Werkzeug- 
schlitten 28 getragene Werkzeug wird der Abstand 
31 zwischen dem Angriffspunkt 32 der auf die 
Kurvenrolle 18 durch die Kurventrommel 12 
ubertragenen Kraft und dem Angriffspunkt 35 der 
aus der Behandlung des Formllngs resultierenden 
Reaktionskraft des vom Schlitten 28 getragenen 
Werkzeugs aufgeteilt. d. h. fGr den Antriebs- 
schlitten 22 auf den Hebelarm 36 zwischen Angriff- 
spunkt 32 der Arbeitskraft an der Rolle 18 und der 
fGr beide Schlitten 22. 28 gemeinsamen 
FUhrungsebene 37 einerseits sowie auf den Hebe- 
larm 33 zwischen dem Angriffspunkt 42 des Ver- 
bindungselements 30 und der Fuhrungsebene 37 
andererseits und fUr den Werkzeugschlitten 28 auf 
den Hebelarm 38 zwischen dem Angriffspunkt 35 
der aus der Behandlung des Formlings resultieren- 
den Reaktionskraft und der FGhrungsebene 37. D. 
h„ da£ die auf die Teile einwirkenden Momente 
wesentfich geringer und somit in ihreh Auswirkun- 
gen besser beherrschbar sind als bei Verwendung 
nur eines Schlittens, der eine starre Einheit darstellt 
und somit auch dann kein besseres Ergebnis 
br^chte, wenn er an zwei Oder mehr Fuhrungen 
gefGhrt ware, zumal die am Angriffspunkt 42 auf 
den Werkzeugschlitten 28 einwirkende Kraft des 
Verbindungselements 30 zwischen Angrifspunkt 35 
und Fuhrungsebene 37 wirksam ist und somit das 
aus dem Hebelarm 38 und der im Punkt 35 angrei- 
fenden Reaktionskraft resultierende Moment verrin- 
gert, da die Kraft am Angriffspunkt 42 der Reak- 
tionskraft im Punkt 35 entgegengerichtet ist. Nicht- 
Starrheit der Verbindung von Antriebsschlitten 22 
und Werkzeugschlitten 28 uber die Stange 30 - 
oder ein anderes geeignetes Kupplungselement - 
ist somit eine wesentliche Voraussetzung fur das 
Eintreten der vorbeschriebenen Effekte. Die Nicht- 
Starrheit gilt nicht fGr die KraftGbertragung vom 
Antriebsschlitten auf den Werkzeugschlitten, son- 
dern nur fGr eine gewisse, begrenzte Bewegbarkeit 
im wesentlichen in einer Ebene quer zur 
L2ngserstreckung der Kupplungsstange 30. 

Bei dem in den Figuren 7 und 8 dargestellten 
AusfGhrungsbeispielen erfolgt deshalb die Verbin- 
dung zwischen Antriebsschlitten 22 und Kup- 
plungsstange 30 Gber ein Gelenk 40. Es wird je- 
doch normalerweise nicht erforderlich sein, zur Er- 



zielung einer im vorbeschriebenen Sinn nicht-star- 
ren Verbindung besondere Maflnahmen vorzuse- 
hen, da die unvermeidbare elastische Verformbar- 
keit der Kupplungsstange und auch der ubrigen 
5 damit zusammenwirkenden Teiie ausreicht, urn die 
fGr die angestrebte Wirkung erforderliche nicht- 
starre Verbindung zu erhalten, die lediglich dazu 
dient. zu verhindern, daj3 die FGhrungskrSfte des 
einen Schlittens die Fuhrung des anderen Schlit- 
w tens beeinflussen. Im wesentlichen geht es darum, 
das Ubertragen von Drehmomenten von einem 
Schlitten auf den anderen zu verhindern. 

Belm AusfOhrungsbeispiel gema/J Fig. 8 ist die 
Kupplungsstange 30 zweiteilig ausgebildet, wobei 
15 beide Teile durch eine Uberlastkupplung 38 mitei- 
nander verbunden sind, die verhindern soli, dafl bei 
Auftreten von Stdrungen und dadurch bewirkten zu 
groflen KrSften irgendwelche Teile beschadigt Oder 
zerstort werden. 
20 Fig. 6 zeigt die schematische Darstellung einer 

mdglichen AusfGhrungsform einer 

Uberlastkupplung. Hierbei ist der Antriebschlitten 
22 mit einer seitlichen Ausnehmung 50 versehen. 
in welcher ein unter der Belastung einer Druckfeder 
25 52 stehender Bolzen 54 angeordnet ist, der an 
seinem der Verbindungsstange 30 zugekehrten 
Ende einen Kopf 56 tragt. der sich zu seinem 
freien Ende hin konisch verjungt. Bolzen 54 und 
Druckfeder 52 sind von einem GehSuse 58 umge- 
30 ben, an welchem sich auch die Druckfeder an ihren 
dem Kopf 56 abgekehrten Ende abstutzt. Das 
Gehause 58 ist in geeigneter Weise, beispielsweise 
durch nicht dargestellte Schrauben. mit dem 
Antriebschlitten 22. in dessen Ausnehmung 50 es 
35 eingesetzt ist. verbunden. Die Verbindungsstange 
30 ist mit einer Querausnehmung 60 versehfen, in 
welche der Kopf 56 des Bolzens 54 eingreift und 
so eine formschlussige Verbindung zwischen 
Antriebschlitten 22 und Verbindungsstange 30 und 
40 somit den Werkzeugschlitten 28 herstellt. Der Kopf 
56 wird bei Vorliegen normaler BetriebsverhMltnisse 
durch die Druckfeder 52. die sich an seiner der 
Stange 30 abgekehrten Ende an diesem abstutzt. 
in Eingriff mit der Stange 30 bzw. der darin befind- 
45 lichen Ausnehmung 60 gehaiten. Durch entspre- 
chende Wahl der Feder 52. der Konizitat des Kop- 
fes 56 und der die Ausnehmung 60 begrenzenden 
Wandungen. die mit dem Kopf 56 zusammenwir- 
ken, kann eine bestimmte Maxim alkraft eingestellt 
so werden, die von Arbeitschlitten 22 auf die Verbin- 
dungsstange 30 und damit auf den Werkzeug- 
schlitten Gbertragen wird. Fails diese Kraft Qber- 
schritten wird, wird der Bolzen 54 unter 
Uberwindung der Kraft der Feder aus seiner wirk- 
55 samen Lage verschoben, so 6aQ die Verbindung 
zwischen Bolzen 54 und Stange 30 und somit die 
Wirkverbindung zwischen Antriebschlitten 22 und 
Werkzeugschlitten 28 geldst wird. Es sind aber 
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auch andere AusfQhrungsformen der 
Uberlastkupplung unter Verwendung an sich bekan- 
nter Mittel moglich. 

Es war bereits erwahnt worden. dafl ein weite- 
rer Vorteil der Trennung zwischen Antriebschlitten 
und Werkzeugschlitten darin besteht. die Lage des 
Antriebschlittens 22 und damit der ihm zugeordne- 
ten Kurve auf der Kurventrommel 12 unabhangig 
von der Arbeitslage des Werkzeugschlittens 28 
wahlen zu konnen. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
gemafl Fig. 8 ist der Abstand zwischen beiden 
Schlitten 22, 28 verhaltnismaflig grofl. 0. h„ dafl in 
diesem Fall die den Antrieb bewirkende Kurve sich 
in einem groflen vertikalen Abstand vom zugeord- 
neten Werkzeugschlitten 28 befindet. Beim 
AusfUhrungsbeispiel gemaB Rg. 7. hingegen sind 
beide Schlitten 22, 28 so angeordnet, 6aB sie kaum 
einen vertikalen Abstand voneinander aufweisen. 
Die beiden Anordnungen gemafl Rg. 7 und 8 
konnen derselben Behandlungsstation 15 zugeord- 
net sein. D. h., da/5 in Abhangigkeit von der Anzahl 
der innerhalb einer Behandlungsstation durch- 
zufUhrenden Behandlungen und somit bei Vorhan- 
densein mehrerer Werkzeuge oder anderer Be- 
handlungsmittel diese unabhangig von der Lage 
der Kurven auf der Kurventrommel 12 so positio- 
niert werden, wie es den Erfordernissen hinsichtlich 
der relativen Lage der Werkzeuge und somit auch 
der zugehorigen Arbeitschlitten entspricht. 

Rg. 9 zeigt die Anordnung mehrerer jeweiis 
aus Antriebschlitten 22 und Werkzeugschlitten 28 
bestehende Einheiten, die derselben Behandlungs- 
station 15 zugeordnet sind. Bei den beiden ober- 
halb der Behandlungsstation 15 befindlichen Ein- 
heiten A und B sind die beiden zusammen- 
gehprenden Schlitten 22 und 28 uber jeweiis eine 
Verbindungsstange 30 miteinander verbunden, die 
einen vertikalen Abstand zwischen den beiden 
jeweiis zusammenwirkenden Schlitten GberbrOckt. 
Dies ist auch der Fail bei der oberen (C) der drei 
unterhalb der Behandlungsstation 15 befindlichen, 
jeweiis aus Antriebschlitten 22 und Werkzeug- 
schlitten 28 bestehenden Einheiten C, D. E. F. 
Hingegen ist bei den drei zuunterst befindlichen 
BnheitenD, E. F der Werkzeugschlitten 28 ohne 
Bnhaitung eines Abstands mit dem jeweiligen 
Antriebschlitten verbunden, also in einer Weise, die 
etwa jener gemafl Rg. 7 entspricht. Rg. 9 laflt 
weiterhin erkennen, dafl die Werkzeuge bzw. deren 
Trager der jeweiis oberhalb und unterhalb der Be- 
handlungsstation befindlichen Werkzeugschlitten 28 
koaxial zueinander angeordnet sind. 

Bei alien in der Zeichnung dargesteflten 
AusfUhrungsbeispielen sind die Fuhrungsmittel fur 
beide Schlitten 22, 28 in einer gemeinsamen verti- 
kalen Ebene angeordnet DiesJst zur Erzieiung des 
angestrebten Effektes nicht unbedingt erforderlich. 
Vielmehr ist es ohne weiteres moglich, filr beide 



Schlitten getrennte Fuhrungsmittel vorzusehen und 
die eigentlichen FiJhrungen in unterschiedlichen 
vertikalen Ebenen verlaufen zu iassen. Dies wurde 
jedoch einen grofleren Raumbedarf fur die 

5 Fuhrungsmittel zur Folge haben. Somit durfte die 
in der Zeichnung dargestellte Ausfuhrungsform al- 
ien Anforderungen in besonders gunstiger Weise 
Rechnung tragen. 

Die FGhrungsmittel konnen auch abweichend 

10 von der in der Zeichnung dargesteliten 
Ausfuhrungsform z. B. als Stangen ausgebildet 
sein. die der Fuhrung von an den Schlitten ange- 
brachten Buchsen dienen. 

is 

Anspriiche 

1. Vorrichtung zum Behandeln von Formiingen 
aus Kunststoff mit einem im wesentlichen zylindri- 

20 schen Grundrahmen (10), dessen Langsachse ver- 
tikal verlauft, und einer zentralen, dazu koaxialen 
Kurventrommel (12), die um die Langsachse dreh- 
bar gelagert und aufienseitig mit umlaufenden Ar- 
beitskurven (14) versehen ist, und mehreren ent- 

26 lang dem Umfang des Rahmens (10) nebenejnan- 
der angeordneten Behandlungsstationen (25) mit 
Werkzeugen, die zum Bearbeiten der Kunststof- 
formlinge dienen. wobei die Werkzeuge von vertikal 
bewegbaren Werkzeugschlitten (28) getragen sind, 

30 von denen jeder durch eine in einer Kurve (14) der 
Kurventrommel (12) gefUhrte Kurvenrolle (18) auf- 
und abbewegt wird, dadurch gekennzeichnet dafi 
letztere (18) von einem Antriebschlitten (22) getra- 
gen wird und Werkzeugschlitten(28) und Antrieb- 

35 schlitten (22) jeweiis fur sich am Grundrahmen 
(10) gefuhrt und uber nicht-starre Verbindungsele- 
mente (30) miteinander verbunden sind und die 
vertikal verlaufenden Fuhrungsmittel (20) fur beide 
Schlitten (22. 28) in der Projektion auf eine Ebene 

40 senkrecht zur Bewegungsrichtung der Schlitten (22. 
28) zwischen Kurvenrolle (18) und dem Punkt (35) 
angeordnet sind. an welchem die aus der Behand- 
lung des Formlings resultierende Reaktionskraft am 
Werkzeugschlitten (28) angreift. 

45 2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch ge- 

kennzeichnet, da/3 Antriebschlitten (22) und 
Werkzeugschlitten (28) an gemeinsamen 
Fuhrungsmitteln (20) gefuhrt sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
so kennzeichnet, dafl die Fuhrungsmittel (20) fur 

Antriebschlitten und Werkzeugschlitten in dersel- 
ben Ebene (37) liegen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl Antriebschlitten und Werkzeug- 

55 schlitten an gemeinsamen Fuhrungselementen 
gefQhrt sind. 
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5. Vorrichtung nach 1 und 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl zwei zueinander parailele, einen Ab- 
stand voneinander aufweisende Fuhrungsleisten 
(20) vorgesehen sind. deren einander zugekehrten 
Seiten die Fuhrungsflachen (21) fur den Antrieb- 5 
schlitten (22) und deren einander abgekehrten Sei- 
ten die FGhrungsflachen (23) fQr den Werkzeug- 
schlitten (28) tragen. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da/JAntriebs- 10 
schlitten (22) und Werkzeugschlitten (28) uber ein 
Verbindungselement (30) miteinander verbunden 
sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 das Verbindungselement als is 
Oberlastkupplung ausgebildet Oder mit einer 
Qberlastkupplung (38; 52, 54) versehen ist. 

8- Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da/3 die den 
vertikalen Abstand zwischen beiden Schlitten (22, 20 
28) bestimmende LSnge des Verbindungseleme- 
ntes (30) einstellbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7, 
* dadurch gekennzeichnet, da/3 das Verbindungsele- 

ment als Stange (30) ausgebildet ist 25 
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zylindrischen Grundrahmen und einer zentralen, 
dazu koaxialen Kurventrommel, die um ihre Langs- 
achse drehar gelagert und auflenseitig mit Arbeits- 
kurven versehen ist, und mehreren entlang dem Urn- 
fang des Rahmens nebeneinander angeordneten Be- 
handlungsstationen mit Werkzeugen zur Bearbeitung 
der Kunststoff-Formlinge sind die Werkzeuge von 
vertikal bewegbaren Schlitten getragen, von denen 
jeder durch einen in einer Kurve der Kurventrommel 
gefUhrte Kurvenrolle auf- und abbewegt wird. Die 
Kurvenrolle wird von einem Antriebsschlitten getra- 
gen. Werkzeugschlitten und Antriebsschlitten sind 
jeweils fur sich am Gehause gefuhrt und uber nicht- 
starre Verbindungsmittel miteinander verbunden. Die 
vertikal verlaufenden FOhrungsmittel fur beide Schlit- 
ten sind in der Projektion auf eine Ebene senkrecht 
zur Bewegungsrichtung des Schlittens zwischen Kur- 
venrolle und dem Punkt angeordnet, an welchem die 
aus der Behandlung des Formlings resultierende Re- 
aktionskraft am Arbeitsschlitten angreifl. 
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